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HenetelmA Ja kuivatusosa tasa laa lulscn paperln 
valmlstaralseksl . Menecelm.la sovelletaan kulva- 
tusosassa, JoLla ralnan (U) ku i va - a inepi to isuus 
(ka) nostetaan purlstamal la tapahtuvan kulvatuk- 
sen Jalkeen ha ihdutcama I la noin 40-50 %:sta noln 
90-100 %:lln. Hcnete lraflssa haltitaan rainan (U) 
potklttaisea kosteusprof i t I ia kayttamAlla kuiva- 
tusosa I la rainan (V) po i k 1 1 t .j i s t a kosirusprof li • 
lLa sa.tt.Av 1.1 kost ul us la U l« i ta ja/taf kui varus - 
tehon polkltcalsta jakaulutaaa saatavla loli- 
kosaatalalccclta . Sllla kulvacusosan alupella. 
Jossa ralna (U) pyrkli kulvactaessa olcnnalsestl 

eCeneraflan koneen polkkf suuunassa olennalsen ta- 
snl srna kul va -n Inepl tof smisr hitamana saMf.1m.1t lA 
L.ii as«*t l atnal la kysrljiilla k<is t n( us I a i I I v I I la 
ja/tal polkl Lta Iseen ku i vatustchoon valkuttavll 
la lalctellla kulvatusosan lapl eCenevan rainan 
(U) polklttalsta kosteusprof I III*. 
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Fdrfnrande och torknlngspartl £6r act CrarastAlla 
papper av J Aran kvalltet pa en pappersmaskin. 
F6rfarandet tlllArapas t etc torknlngspartl pa 
vllket torrAnneshalten (ka) av banan (U) hojs 
efter torknlngen son sker genon pressnlng 1 hu- 
vudsak genon avdunstnlng frAn cirka 40-50 % till 
cirka 90-100 %. Vld fdrfarandet kontrolleras den 
tvarrlktade fukt lghetsprof Hen av banan (U) ge- 
nom att pA torkningspartlet anvanda fuktnlngs- 
anordningnr son reglerar den tvarrlktade fukcig- 
hetsprofllen av banan (V) och/eller regleranord- 
nlngar eller motsvarande son per avsnltt reg- 
lerar den tvarrlktade fdrdelnlngen av torknlngs- 
effekten. Den tvarrlktade sp&nnlngsprof lien av 
pappersbanan (V) son ska torkas J arenas ut genore 
att pa det omrAde av torkningspartlet dflr banan 
(U) strAvar att vflsentllgen krynpa vid tork- 
nliificn, nnordna torknln^rn av banan (V) «i t 
fraraskrlda I tva rr Iktnlngen av mask turn 1 form 
av en vasentllgen Jflnn front pA torrflmneshalten 
genon att med ndmnda fuktnlngsanordnlngar 
och/eller med anordnlngar son pAverkar den tvar- 
rlktade torknlngsef fekten reglera eller stfllla 
In den tvarrlktade fukt lghetsprof lien av banan 
(U) son franskrlder genon torknings- 
partlet. 
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Menetelma valmistaa tasalaatuista paper ia seka 
menetelman sov ltaralseen tarkoitettu 
pap rikoneen kuivatusosa 

Fdrfarande f6r att framstalla papper av jflmn kvalltet 
5 samt torkningsparti f6r en pappersmaskin avsett 
att genomfdra f&rfarandet 



0 Keksinndn kohteena on menetelma valmistaa paperikoneella tasalaatuista 
paperia, jossa menetelmassa kaytetaan kuivatusosaa, jolla rainan kuiva- 
ainepitoisuus nostetaan pur istamalla tapahtuvan kuivatuksen jalkeen 
paaasiallisesti haihduttamalla noin 40-50 %:sta noin 90-100 %:iin, Ja 
jossa menetelmassa hallitaan rainan poikittaista kosteusprofiilia kayt- 

L 5 tamalla kuivatusosalla rainan poikittaista kosteusprofiilia saatavifl 
kostutuslaitteita ja/tai kuivatustehon poikittaista jakautumaa sflatavia 
lohkosaat6laitteita tai vastaavia. 

Lisaksi keksinn6n kohteena on keksinnon menetelman soveltamiseen tar- 
20 koitettu paperikoneen kuivatusosa, joka kasittaa useita perakkaista 
kuiva tussyl inter iryhmia, joissa kaytetaan yksiviiravientia ja/tai kak- 
siviiravientia. 

Ennestaan tunnetusti paperikoneen kuivatusosassa kaytetaan yksiviira- 
25 vientia ja/tai kaksiviiravientia. Yksiviiravientia, Jossa kuivatusviira 
tukee rainaa my6s sylinteririvien valisilla vedoilla, kaytetaan yleensa 
kuivatusosan alkuosassa. Yksiviiravientia voidaan kflyttaa my6s koko 
kuivatusosan pituudella. 

30 Viime aikoina ovat yleistyneet sellaiset yksiviiraviennilla varustetut 
kuivatusosat, joissa ylasylintereina ovat hoyrylla kuumennetut kuiva- 
tussylinterit, joita vasten raina tulee valitt6raaan kontaktiin kuiva- 
tusviiran painamana ja alasylintereina ovat sisaisella imulla varuste- 
tut sylinterit, esim. hakijan ns. "UNO-VAC"- (tavaraoerkki) -sylinterit,' 

35 joiden rei'itetyn vaipan kautta alipainevaikutus kohdistetaan kaanto- 
sylinterin sisfltllasta syl inter ivaippaa kiertavaan uritukseen. Maini- 
tulla alipainevaikutuksella pyritaan pitamaan raina tehokkaasti klinni 
kuivatusviirassa rainan joutuessa alakaantosylintereilla ulkokaarteen 
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puolell seka estamaan rainan poikittaista kutistumlsta kuivatuksen 
edistyessa. 

Tyypillisesti monisyl inter ikuivattimessa on 5-8 vliraryhmaa ja kuiva- 
5 tusosan alkupaassa olevat ryhmat ovat norraaalisti lyhyerapia kuin loppu- 
padn ryhmat. 

Kuten tunnettua, paper irainan reunaosat kuivuvat paperikoneen kuiva- 
tusosassa kuivemmiksi kuin rainan kesklalue. Tata kos teusprof iillvir- 
10 hetta korjataan yleisesti mainitun paakuivatusvaiheen jalkeen joko 
kuivattamalla keskialuetta lisaa vydhyke-inf rapunasfiteillj dilla tai 
kostuttamalla reunoja vydhyke-vesisumutuksella. Nama kummatkin tunnetut 
tavat lisaavat reunojen suhteellista Idysyytta keskiosaan nahden. 

15 Paperikoneen kuivattaessa rainaa epatasaisesti sen poikkisuunnassa 

aiheutuu tasta mm. epatasaista jannitysta rainaan. Epatasainen janni- 
tysprofiili tarkoittaa esimerkiksi sita, etta paperikoneelta valmistu- 
van paperirainan reuna on ldysempi kuin rainan keskiosa, mika on ylei- 
nen tilanne. Mittauksin on todettu, etta jannltyksen poikkiprof iillssa 

20 esiintyy my 6s rainan keskiosissakin huippuja ja laaksoja, t.s. kiream- 
pia ja ldysempia vydhykkeita. 

Paperikoneen jalkeisissa rainan kAsittelyvaihelssa rainan jannityspro- 
fiilin saattaa epatasaisuus aiheuttaa merkittavia kasittely- ja ajo- 
25 vaikeuksia esimerkiksi asiakasrullan rakenteen halllnnassa, rynkynmuo- 
dostuksena, katkoina ja painokoneen kohdennusongelmina. 

Paperirainan 16ysa£ reunaa voidaan selittaa kolmella tunnetulla teki- 
jalla: ensimmaiseksi tavanomaisessa sylinterikuivausryhmassa rainan 
30 reuna t kuivuvat nopeammin kuin keskusta; toiseksi veden turvottamat 

kuidut ja paper iraina kutistuvat kuivatuksen edistyessa. Tama kutistu- 

__ f ._ f . * * i * t j _ t i i i _ _ r er r\ r »_ _ 1 t_ 

UIA.UCU uii c l jl ujf lacu vvr xiiicxivcss k.<x Nui va-axucoiucciia 11 . \> j - j -t t> , w<\j nuaiutcn.- 

si paperin muodonmuutos on kosteana pdaasialllsesti plastista, kun taas 
kuivemman paperin voima-venymakay ttaytyminen on suurelta osin elastis- 
35 ta. Taten kosteaan paperiin aiheutettu muodonmuutos, kuten venytys, jaa 
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valtaosin pysyvflksi, kun taas kulvemman paperin venymfl suurelta osin 
palautuu ja hdvidA voiman poistuessa. 



EsillA olevan keksinnSn p&dtarkoituksena on aikaansaada uusia ratkaisu- 
5 ja edella kosketeltulhin ongelmiln sekA saada aikaan menetelmfl tasalaa- 
tuisen paperin valmistamiseksi ja paperikoneen kuivatusosa, jolla val- 
raistetun paperin pituussuunnan jdnnityksen poikkiprof iili on olennai- 
sesti tasaisenipi kuin ennestaan tunnetuilla menetelmilla ja paperiko- 
neilla valmis tetussa paperissa. 

10 

Edella esitettyihin ja mydhemmin selviaviin p&flmAdriin paasemiseksi 
keksinndn menetelmalle on pA&asiallisesti tunnusomaista se, etta 
kuivattavan paperirainan poikittaista jannitysprof iilia tasataan jar- 
jestamalla silla kuivatusosan alueella, jossa raina pyrkii kuivattaessa 
15 olennaisesti kutistumaan, rainan kuivatus etenemaan koneen poikkisuun- 
nassa olennaisen tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintaraana saatamalla tai 
asettamalla mainituilla kostutuslaitteilla ja/tai poikittaiseen kuiva- 
tustehoon vaikuttavilla laitteilla kuivatusosan lapi etenevan rainan 
poikittaista kosteusprof iilia. 

20 

Keksinndn raukaiselle paperikoneen kuivatusosalle on puolestaan paa- 
asiallisesti tunnusomaista se, etta kuivatusosan sisalle niihin kuiva- 
tusryhmiin, joissa rainan kuiva-ainepitoisuus on alueella 65-95 % f on 
sovitettu rainan ja/tai kuivatushuovan tai kudosten kostutuslaitteita 
25 ja/tai vastaavia kuivatustehokkuutta poikkisuunnassa saatavia puhal- 
lusilroa- tai infrapunakuivatuslaitteita, joilla rainan poikittainen 
kuiva-ainepitoisuus on aseteltavissa, ohjattavissa tai saadettavissa 
niin, etta rainalle saadaan olennaisesti tasalnen poikittainen jdnni- 
tysprofiili. 

30 

Seuraavassa keksintda ja sen taustatekijdita selostetaan yksityiskoh- 
taisesti viittaamalla oheisen piirustuksen kuvioissa esitettyihin kek- 
sinndn eraisiin sovellusesimerkkeihin, joiden yksityiskohtiin keksintda 
ei rajoiteta. 



35 
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Kuviossa 2 on esitetty paperin voima-venyraflkayra paperikoneessa tapah- 
tuvan kuivatuksen eri vaihetssa ja venytyksen poistamisen vaikutusta. 
Kuviossa 2 AC - venymaa OC vastaava voima, OB - plastinen muodonmuutos 
ja BC - plastinen palautuma venytysvoiman poistuttua - EP. Kuviossa 2 
5 on esitetty voima-venymakayraparvi paperin kuiva-aineilla 50 %, 60 %, 
70 %, 80 % ja 90 %. Kuviosta 2 on valittdmasti havaittavissa, etta EP 90X 
> EP 70 j > EP 50I . Kuvion 2 perusteella on todettavissa, etta kosteaan 
paperiin aiheutettu venytys jaa valtaosin pysyvaksi kun taas kuivaan 
paperiin W aiheutettu venyrad suurelta osin haviaa venytyksen poistuessa 
10 (EP 90X » EP 30I ). 

Voidaan olettaa, etta paperirainan W kuiva-ainepitoisuus ka ln (kuviot 4 
ja 5) on puristinosan jalkeen kuivatuksen alkaessa poikkiprof iililtaan 
olennaisesti tasainen. Kuvio 3A esittaa kaaviollisesti taman kuiva- 

15 aineprof iilin kehittymista ennestaan tunnetun tavanomaisen sylinteri- 
kuivatuksen aikana. Kuvioiden 1 ja 2 pohjalta nahdaan, etta merkittavaa 
kuivumiskutistumapyrkimysta alkaa rainassa W ilmeta kuiva-ainepitoisuu- 
den n. 65 % jalkeen. Kuvio 3B esittaa kaaviollisesti vapaasti kuivuvan 
rainan W teoreettista pituuden poikkiprof iilia, raikali tflraa saisi va- 

20 paasti rauuttua kuivatuksen edistyessa. Kaytanndn paperinvalmistuksessa 
rainaa W joudutaan tunnetusti kuitenkin vetaroaan lievaan jannitykseen 
pituussuunnassaan, jotta se yleensa pysyisi suorana, lepattamatta, 
pussittomana ja kulkisi muutenkin hairidtta kuivatusosan lapi. Rainan W 
reunojen J a keskustan valilla ei todellisuudessa siis ole pituuseroa, 

25 mita esittaa kuvio 3C. Ennestaan tunnetuissa paperlkoneissa rainan W 
reunoihin syntyy taman johdosta pysyva venyma, mita havainnollistaa 
kuvio 3D. Kun rainan W keskiosa puolestaan kuivuu ja pyrkii kutistumaan 
reunoja mydhemmin, aiheuttaa tama edella esitetyn pohjalta luonnolli- 
sesti sen, etta rainan W reunat jaavat valmiissa paperikonerullassa 

30 keskiosaa Idysemmiksi eli ,, pitelnmiksi ,, . 

Keksinnon perusajatuRsena on saada kuivatus etenemaan mahdollisemnan 
tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintamana lapi koko kuivatusosan, rautta 
erityisesti alue 11a 65-95 %, niissa kuivumiskutistumaa voiraakkaimrain 
35 esiintyy. Tama saadaan aikaan suorittamalla rainan kosteusprof iilikor- 
jaus, ei vasta varsinaisen kuivatuksen paatyttya, vaan nimen maan ten- 
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W vastakkainen puoli tul e kuumennettuja sylinterien 20* pintoja vasten 
verrattuna edellisten ryhmien R1-R3 Ja viimeisen ryhmfln R 7 rainan V 
puoleen. Normaalin ryhmfln R 5 ja kaannetyn ryhmfln R$ vfll inert rainan V 
siirto tapahtuu siten, etta raina V jattaa ryhmdn R s viiran IS Ja seuraa 
5 kaannetyn ryhmfln R 6 viiraa 16 sylinterin 21' vaipan ulkopinnalla olevas- 
sa urituksessa vallitsevan alipaineen vaikutuksella. 

Kuviossa 5 on kaaviollisesti esitetty rainan W kuiva-aineen ka(L) ke- 
hittyminen rainan W edetessa kuivatusosassa sylinteriryhmien R 1 ...R 7 
10 lapi. Edella mainittu kuiva-ainealue ko - 65-95 % ulottuu taten kuvion 4 
ja 5 mukaisesti sylinteriryhraalta R 4 viineiselle ryhmalle R 7 . Tai Id 
alueella Lq on edullisinta soveltaa keksinndn mukaista kosteusprof iilin 
hallintaa ja korjausta, 

15 Kuviossa 4 on kaaviollisesti esitetty eraita mahdollisuuksia keksinndn 
menetelman toteuttamiseksi . Kuvion 4 mukaisesti viiraryhraiin R 4 ,R 5 ,R 6 ja 
R 7 on sovitettu paperiradan W koko leveydelle ulottuvat suihkuputket 31 
ja 32 f joista sumutus- ja suihkuputket 31 kohdistavat poikkiprof iilil- 
taan saadettavat sumumaiset ja tarpeeksi hienojakolset vesisuihkustot S 

20 kuivatuskudoksen 15 koko poikittaiselle leveydelle. Suihkuputket 32 
kohdistavat saadettavat vesisuihkustot S suoraan rainan ulkopinnalle . 
Olennaisesti valittdmasti suihkuputkien 31,32 jalkeen tai suhteellisen 
lahelle niitd on sijoitettu rainan V kosteusprof iilin mittausanturit 
41 , jotka ovat esim. tavanomaisia traversoivia kosteusantureita tai 

25 vastaavia stationaarisia anturisarjoja. Nailla antureilla 41 mitataan 
rainan W poikittaista kosteusprof iilia kuivatusosan sisalla. 

Edella esitetyilla suihkutuksilla ja niiden jalkeen olevilla kosteus- 
profiilin mittauslaitteilla ja naiden rouodostamilla suljetuilla saa- 
30 tdsilmukollla voidaan varmistaa se, etta rainan kosteusprof iili pysyy 
tasaisena sen kulkiessa kuivatusosan lapi, etenkin edella mainitulla 
kuiva-ainealueella k 0 - 65-95 %. 

Kuvion 4 mukaisesti mitataan myds rainan W out kosteusprof iilia anturilla 
35 50 kuivatusosan jalkeen, siis viimeisen kuivatussylinterin 20b jalkeen 
ja nain saatu mittaussignaalien sarja M out johdetaan saatdjarjestelmaan. 



9 
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rilttaa, etta sulhkuja S kohdlstetaan vain ralnan W m lemmille reuna- 
alueille. 

Keksintd voidaan osaltaan toteuttaa my6s saataraalla ralnan kuivatuste- 
5 hokkuutta koneen polkklsuunnassa. Tama saatd voidaan toteuttaa erilai- 
silla sinansa tunnetuilla lohkosaaddilla, kuten kuivatusosan ilmastoln- 
ti- ja/tai stabilointilaitteiden puhallusputkien ilmamaaraa ja/tai 
ilman kuivatustehokkuutta saatavilla lohkosaatOlaitteilla. Tallftinkin 
on olennaista, etta naiden lohkosaatalaitteiden ohjauksessa ei tyydyta 

10 pelkastaan mittaamaan kosteusprof iilia ralnan jattaessa kuivatusosan, 
vaan mittaus suoritetaan kuivatusosan sisdlla siten, etta voidaan kai- 
kissa norraaaleissa kayttdtilanteissa taata se, etta kuivatus etenee 
mahdollisimman tasaisena kuiva-ainepitoisuusrintaraana lapi koko kuiva- 
tusosan, erityisesti kuiva-ainealueella Icq - 65-95 %, missa kuivumisku- 

15 tisturaaa voimakkaimmin esiintyy. 

Kaikissa tapauksissa ei ole valttaraatdnta kayttaa aktiivisia saatdlait- 
teita, joilla raitataan rainan kuiva-ainepitoisuuden poikkisuuntaista 
jakautumaa, vaan keksinnon menetelma voidaan toteuttaa myts niin, etta 

20 paperikoneen koea joilla J a valmistettavan paperin laboratoriotutkimuk- 
silla maaritellaan kuivatusosan sisalla tarvittavat kostutukset Ja/tai 
kuivatus tehokkuuden asetukset, jotka suoritetaan takaisinkytketyn saa- 
td jar jestelman asemesta kayttamalia esim. kasiohjausta, jonka paramet- 
reja muutetaan esim. valraistettavaa paperilaatua tai koneen ajopararaet- 

25 reja muutettaessa kayttaen hyvaksi kokemusperaisesti ja koeajoissa 
saatuja tietoja. 

Keksinndn mukaisia prof iilinsaatdlaitteita voidaan kayttaa myds hallit- 
taessa valmistettavan paperin tasalaatuisuutta konesuunnassa, vaikka 
30 tama hallinta ei taman keksinndn piiriin varsinaisesti kuulukaan. 

Seuraavassa esitetaan patenttivaatimukset , joiden maaritteleman keksin- 
nallisen ajatuksen puitteissa keksinndn eri yksityiskohdat voivat vaih- 
della ja poik ta d 11a vain esimerkinomaisesti esitetysta. 

35 
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(Si-S H ), jonka sarjan jakautumaa rainan poikkisuunnassa asetellaan, 
ohjataan tai saddetddn, sopivimmin takaisinky tketyllfl saatdjarjestel- 
mdllfl. 

5 5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelraA, tunnettu 
siita, etta menetelmassa kaytetaan paperlrainan (V) vfllillista* kos tu- 
tus t a kohdistamalla kostutusvaliaineen suihkusto (S X -S H ) paperikoneen 
kuivatusosan kuivatuskudokseen, josta kostutusvaliaine siirtyy rainaan 
(W). 

10 

6. Patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta menetelmaa soveltavia kostutuslaltteita ja/tal lohkosaatdlsia 
kuivatustehokkuuden saatdlaitteita sijoitetaan rainan koko leveydelle 
tai vain rainan molemmille reuna-alueille . 

15 

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukaisen menetelman soveltamiseen 
tarkoitettu paperikoneen kuivatusosa, joka kasittaa useita perakkaisia 
kuivatussylinteriryhmia (R1...R7), joissa kaytetaan yksiviiravientia 
ja/tai kaksiviiravientia, tunnettu siita, etta kuivatusosan 

20 sisalle niihin kuivatusryhmiin (R4...R7), joissa rainan (W) kuiva-aine- 
pitoisuus on alueella 65-95 %, on sovitettu rainan (W) ja/tai kuiva- 
tuskudoksen tai -kudos ten kostutuslaltteita Ja/tai vastaavia kuivatus- 
tehokkuutta poikkisuunnassa saatavia puhallusilma- tai infrapunakuiva- 
tuslaitteita, joilla rainan (W) poikittainen kuiva-ainepitoisuus on 

25 aseteltavissa, ohjattavissa tai saadettavissa niin, etta rainalle (W) 
saadaan olennaisesti tasainen poikittainen jannitysprof iili. 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen kuivatusosa, tunnettu siita, 
etta laitteeseen kuuluu rainan (W) poikittaisen kosteusprof iilin mit- 

30 tauslaitteita (41), joiden mittaussignaaleilla (M) saadetaan rainan (W) 
kostutus ja/tai kuivatustehokkuuden prof lilinsaatdlaitteita. 

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen kuivatusosa, tunnettu siita, 
etta mainitut ku Lva- ainepitoisuuden mittauslaitteet (41) on sijoitettu 

35 olennaisesti valittdmasti niilla saadettavien k stutuslaittelden Ja/tai 



i3 85524 

Patentkrav 

1. Fdrfarande fdr att framstAlla papper av jArnn kvalitet pA en pappers- 
maskin, vid vilket fdrfarande man anvAnder sig av ett torkningspartl f 

5 pA vilket torrAmneshalten (ka) av banan (W) hdjs efter torkningen som 
sker genom pressnlng i huvudsak genom avdunstning frAn clrka 40-50 % 
till clrka 90-100 %, och vid vilket fdrfarande man kontrollerar den 
tvArriktade fuktighetsprof ilen av banan (W) genom att pA torknings- 
partiet anvAnda fuktningsanordningar som reglerar den tvArriktade 

10 fuktighetsprof ilen av banan (W) och/eller regleranordningar eller mot- 
svarande som per avsnitt reglerar den tvArriktade fdrdelningen av tork- 
ningseffekten, kAnnetecknat dArav, att den tvArriktade 
spAnningsprof ilen av pappersbanan (W) som ska torkas jAmnas ut genom 
att pA det omrAde av torkningspartiet dAr banan (W) strAvar att vAsent- 

15 ligen krympa vid torkningen, anordna torkningen av banan (W) att fram- 
skrida 1 tvArriktningen av maskinen i form av en vasentligen JAmn front 
pA torrAmneshalten genom att med nAmnda fuktningsanordningar och/eller 
med anordningar sora pAverkar den tvArriktade torkningsef fekten reglera 
eller stAlla in den tvArriktade fuktighetsprof ilen av banan (W) som 

20 framskrider genom torkningspartiet. 

2. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kAnnetecknat dArav, att 
instAllningarna, styrningarna och/eller regleringarna av nAmnda tvAr- 
riktade fuktighetsprofil utfdrs Innanfdr torkningspartiet pA tillrAck- 

25 ligt mAnga stAllen, speciellt inom omrAdet k„ - 65-95 % av torrAmneshal- 
ten pA banan (W) , pA vilket omrAde torkningskrympningen av banan (W) 
framtrAder starkast. 

3. Fdrfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kAnnetecknat 
30 dArav, att man vid fdrfarande t anvAnder sig av en aktiv reglerlng av 

den tvArriktade fuktighetsprof ilen av banan (W) genom att efter fukt- 
ningsanordningarna eller motsvarande, i nArheten av dessa, mAta den 
tvArriktade fuktighetsprof ilen av banan (W) med traverserande fuktig- 
hetsgivare eller motsvarande serie av fuktighetsgivare och med den 
35 sAlunda mAtta signalserien reglera fuktanordningarna och/eller de av- 
snittsvisa torkningsanordningarna av banan (W) . 
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9. Torkningsparti enligt patentkrav 8, kannetecknat darav. 
att nflmnda roatanordningar (41) far torraraneshalten placerats vdsent- 
ligen omedelbart efter fuktanordningarna och/eller torkningsanordning- 
arna som regleras pA avsnitt vilka regleras av dessa i framskridnings- 

5 riktnlngen av banan (W) . 

10. Torkningsparti enligt nAgot av patentkraven 7-9, k a n n e - 

t e c k n a t darav, att man i torkningsgrupperna (R4-R6) i Atminstone 
den andra half ten av torkningspartiet har placerat sprutrdr (31,32) som 
10 stracker sig i tvarriktningen av banan (W) , vilka har en serie regler- 
ventiler (35 t ), via vilka man riktar utspridda reglerbara vattenstrAlar 
mot banan (W) och/eller torkningsvavnaden (16) eller vavnaderna (figu- 
rerna 6-8). 
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